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(57) Abstract: The invention relates to a continuous casting mould for liquid metals, especially for liquid steel, comprising steel 
charging plates (2) which are surrounded by water reservoirs (1), cassette-type copper plates (3) arranged against the same, end 
plates (7), if needed, for the thickness and/or the width of the cast billet, and coolant channels (9). The aim of the invention is to 
take measures to counteract the high temperatures in the meniscus region (13) using appropriate embodiments of the copper plates 
(3) and/or the steel charging plates (2). To this end, the thickness (10) of the copper plates (3) between the coolant (1 1) and the hot 
side (3a) of the copper plates varies along the width (2 x L) and/or in terms of the height (12). 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 
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— ohne internationalen Recherche nbericht und erneut zu ver- 
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Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird >auf die ErkJarungen ( "Guidance Notes on Co- 
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(57) Zusammenfassung: Eine Stranggiesskokille fur fliissige Metalle, insbesondere fur flussigen Stahl, mit von Wasserkasten (i) 
umgebenen Stahleinsatzplatten (2) und an diesen anliegenden kassettenartigen Kupferplatten (3) und bei Bedarf vorgesehenen End- 
platten (7) fur die Giesstrangdicke und/oder die Giessstrangbreite und Kuhlmittelkanalen (9) sieht gegen die hohen Temperaturen im 
Giessspiegelbereich (13) geeignete Ausbildungen der Kupferplatten (3) und/oder der Stahleinsatzplatten (2) durch solche Massnah- 
men vor, dass die Dicke (10) der Kupferplatten (3) jeweils zwischen dem Kuhlmedium (11) und der Kupferplatten-Heissseite (3a) 
uber die Breite (2 x L) und/oder uber die Hohe (12) unterschiedlich ist. 
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StranggieBkokille furfliissige Metalle, insbesondere fur fliissigen Stahl 

0 Die Erfindung betrifft eine StranggieBkokille fur flussige Metalle, insbesondere 
fur fliissigen Stahl, mit von Wasserkasten umgebenen, den GieBquerschnitt mit 
parallelem Verlauf bildenden, einander gegenuberliegenden Einsatzplatten aus 
Stahl, und an den Stahleinsatzplatten anliegenden kassettenartigen Kupfer- 
platten, die den GieBhohlraum begrenzen, und ggf. an den Stirnseiten des 

15 GieBhohlraums eingefugten Endplatten zur Festlegung der GieBstrangdicke 
und / Oder der GieBstrangbreite, die den GieBhohlraum an den Stirnseiten ab- 
schlieBen und mit in den Kupferplatten an den Grenzflachen zu den Stahlein- 
satzplatten einen Einlass mit einem Auslass verbindende Kuhlmittelkanale. 

20 Die bezeichnete StranggieBkokille ist aus der DE 195 81 604 T1 bekannt. Eine 
solche StranggieBkokille bildet eine sogenannte Kassettenkokille. Die Kasset- 
tenkokille besitzt die an den Stahleinsatzplatten anliegenden kassettenartigen 
Kupferplatten, die den GieBhohlraum begrenzen. An und fur sich bestehen 
Vorteile der Art, dass weniger Wasserkasten benotigt werden, dass geringere 

25 Wechselzeiten fur die kassettenartigen Kupferplatten notwendig sind, dass ge- 
ringere Transportkosten wegen des geringeren Transportgewichts entstehen, 
dass die Kosten fur die Beschichtung mit Nickel niedriger ausfallen und dass 
die Standzeiten solcher Kokillen hoher sind. 

Trotz dieser Vorteile haftet der Kassettenkokille der Nachteil einer hohen HeiB- 
30 seiten-Temperatur im GieBspiegelbereich an mit dem darunter liegenden steilen 
Temperaturabfall. Dadurch entsteht eine hohe Belastung der Strangschale am 
GieBstrang und damit die Gefahr von Oberflachenfehlern. Ferner tritt fruhzeitig 
eine ungleichmaBige Schlackenfilmdicke infolge der deutlich unterschiedlichen 
HeiBseiten-Temperatur im oberen Kokillenbereich auf. 
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5 Weiterhin muss von der Erfahrung ausgegangen werden, dass auch uber die 
GieBbreite unterschiedliche Kokillentemperaturen vorliegen, die sich negativ auf 
die Kokillenstandzeit und die Oberflachenqualitat des GieBstrangs auswirken 
konnen. 

io Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer solchen Kassettenkokille 
gegen die hohen Temperaturen im GieBspiegelbereich durch geeignete Ausbil- 
dung der Kupferplatten und / oder der Stahleinsatzplatten MaBnahmen vorzu- 
schlagen. 

15 Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, dass die Dicke der 
Kupferplatten jeweils zwischen dem Kuhlmedium und der Kupferplatten- 
HeiBseite uber die Breite und / oder uber die Hohe unterschiedlich ist. Dadurch 
kann die HeiBseiten-Temperatur uber die Kokillenbreite vergleichmaBigt werden 
und der deutliche Temperaturabfall kann uber die Kokillenhohe unterhalb des 

20 GieBspiegelbereichs reduziert werden. 

Eine Ausgestaltung sieht vor, dass die Kuhlmittelkanale in der Kupferplatte und 
zumindest teilweise in der angrenzenden Stahleinsatzplatte verlaufen. Dadurch 
werden einesteils gleiche Strom ungsgeschwindigkeiten in den Kuhlkanalen ge- 
25 wahrleistet und andemteils wird die Herstellung der Kuhlmittelkanale in der 
Kupferplatte und in der Stahleinsatzplatte erheblich vereinfacht. 

Die verbesserte Warmeabfuhr im GieBspiegelbereich kann noch dadurch ge- 
steigert werden, dass im GieBspiegelbereich der Kuhlmittel-Kanalquerschnitt 
30 kleiner ist als im ubrigen Verlauf des Kuhlmittelkanals. 

Eine andere MaBnahme zur Reduzierung der HeiBseiten-Temperatur im GieB- 
spiegelbereich besteht darin, dass im GieBspiegelbereich die Dicke zwischen 
dem Kuhlmittelkanal und der HeiBseitenflache der Kupferplatte geringer ist als 
35 oberhalb und unterhalb dieses Bereiches. 
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Der Temperaturausgleich zwischen hoheren und tieferen Bereichen innerhalb 
der Hohe der StranggieBkokille wird ferner dadurch unterstutzt, dass die gerin- 
gere Dicke zwischen dem Kuhlmittelkanal und der HeiBseitenflache der Kupfer- 
platte auf den Hohenabschnitt begrenzt ist und in tieferen Abschnitten kontinu- 
ierlich auf einen Abstand vergroBert ist. 

Bei entsprechender Einarbeitung der Kuhlmittelkanale in die Stahleinsatzplatte 
ist vorgesehen, dass ein Abstand der HeiBseitenflache der Kupferplatte in glei- 
chen Hohenabschnitten konstant ist. 

Im allgemeinen richtet sich die Anordnung der Kuhlmittelkanale nach der In- 
nenform des GieBhohlraums. Dazu wird vorgeschlagen, dass in dem Breiten- 
abschnitt der Abstand zur HeiBseitenflache im mittleren Bereich geringer alsim 
Randbereich ist. Dadurch kann die Temperatur der HeiBseite vergleichmaBigt 
werden. 

Hierzu wird erganzend vorgeschlagen, dass mit dem Kuhlmittelkanal in Verbin- 
dung stehende Nuten in der Kupferplatte mit ihren Nuttiefen groBer 10 mm und 
kleiner 25 mm ausgef uhrt sind. 

Fur CSP-Anlagen werden spezielle Kokillen zum Diinnbrammen-GieBen ange- 
wendet. Vorteilhaft ist hierbei, dass eine Trichterkokille anwendbar ist und dass 
der Breitenabschnitt mit dem groBten Abstand des Kiihlmittelkanals von der 
HeiBseitenflache der Kupferplatte eine Lange von 50 bis 80 % des Breitenbe- 
reichs im Trichter betragt. 

Nach weiteren Merkmalen ist vorgesehen, dass ein auBen liegender Breitenbe- 
reich des Trichterquerschnitts zwischen 50 und 80 % der Breitseitenlange „L" 
minus der halben Trichterbreite betragt. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt, die 
nachstehend naher erlautert werden. 
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Es zeigen: 



Fig. 1 



einen senkrechten Mittenquerschnitt durch die StranggieBkokille, 



10 Fig. 2 



einen senkrechten Teilquerschnitt durch die Kupferplatte mit der 
Stahleinsatzplatte, 



Fig. 3 



denselben Querschnitt wie Fig. 2 fur eine alternative Ausfuh- 
rungsform und 



15 



Fig. 4 



eine Draufsicht auf eine Kokillenbreitseite als Trichterkokille. 



In der StranggieBkokille werden flussige Metalle, insbesondere flussiger Stahl, 
zu GieBstrangen mit unterschiedlichen Formaten und Knuppel-, Vorblock-, 

20 Brammen - und Dunnstrangquerschnitten vergossen. Innerhalb eines Wasser- 
kastens 1 sind einander gegenuberliegende Einsatzplatten 2 aus Stahl und in 
den Stahleinsatzplatten 2 anliegende Kupferplatten 3 befestigt, z.B. mittels 
Schrauben 4 gegen die Stahleinsatzplatten 2 verspannt, die eine Kassette bil- 
den. Die Kupferplatten 3 begrenzen den GieBhohlraum 5. Zwischen den Kup- 

25 ferplatten 3 sind Endplatten 7, sog. Schmalseitenplatten, angeordnet, deren 
Dicke 8 die GieBstrangdicke bildet Oder die durch ihren gegenseitigen Abstand 
die GieBstrangbreite bestimmen. 

In den Kupferplatten 3 sind an der Grenze zu den Stahleinsatzplatten 2 Kuhl- 
30 mittelkanale 9 eingearbeitet, die jeweils mit einem Einlass und einem Auslass 
versehen sind. 

Im Gegensatz zu den bisherigen Kokillen-Kupferplatten 3 ist die Dicke 10 der 
Kupferplatten 3 jeweils zwischen dem Kuhlmedium 1 1 und der Kupferplatten- 
35 HeiBseite 3a uber die Breite 2 x L und / oder uber die Hohe 12 der Kokille un- 
terschiedlich. Im Bereich des GieBspiegels 13 ist die Dicke 10 der Kupferplatte 
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3 kleiner gehalten als im' tiefer befindlichen, groBeren Bereich, so dass die 
Warmeabfuhr im GieBspiegelbereich 13 erheblich hoher ist als im tiefer befind- 
lichen Bereich. Dadurch wird im GieBspiegelbereich 13 eine geringere HeiB- 
seiten-Temperatur eingestellt. 

Die Kuhlmittelkanale 9 in der Kupferplatte 3 konnen auch zumindest teilweise in 
der ahgrenzenden Stahleinsatzplatte 2, wie in Fig. 1 durch die gestrichelte Linie 
angedeutet ist, verlaufen. 

Im Bereich des GieBspiegels 13 (Fig. 2) ist die Kupferplatte 3 gleichmaBig dick 
gehalten und die Kuhlmittelkanale 9 sind auch gleichmaBig tief. Ein engerer 
Kuhlmittelkanal 9 wird demnach durch eine im GieBspiegel 13 gegenuberlie- 
gende Stahleinsatzplatte 2 auf einer Hohe H1 normal und auf der sich nach 
unten anschlieBenden Hohe H2 enger ausgefiihrt , so dass sich zwischen der 
Kupferplatte 3 und der Stahleinsatzplatte 2 in der Hohe H2 die erwunscht hohe- 
re Stromungsgeschwindigkeit des Kuhlmediums 1 1 ergibt. Das Kuhlmedium 1 1 
kann alternativ von oben nach unten oder von unten nach oben gefuhrt werden. 
Auf der Hohe H2 ergibt sich somit ein kleinerer Kuhlmittel-Kanalquerschnitt 14. 
Bei einer praktischen Ausfiihrungsform kann die Hohe H1 = 40 - 90 mm und 
die Hohe H2 = 80 - 1 50 mm betragen. 

Der Kuhlmittel-Kanalquerschnitt 14 (Fig. 3) ist in der Hohe H2 als Minimaldicke 
(A min ) ausgefiihrt und in den unteren Bereichen ist der Kuhlmittel- 
Kanalquerschnitt 14 stets groBer, wobei auch der untere Bereich der Dicke (A u ) 
der Kupferplatte 3 stets groBer ausgefiihrt ist. 

Weiterhin ist im GieBspiegelbereich 13 die Dicke 10 zwischen dem Kuhlmit- 
telkanal 9 und der HeiBseitenflache 3a der Kupferplatte 3 gemaB Fig. 2 jeweils 
oben und unten gleich, gemaB Fig. 3 ist diese Dicke 10 oben klein und unten 
groBer. 
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5 Die geringere Dicke 10 zwischen dem Kuhlmittelkanal 9 undder HeiBseitenfla- 
che 3a der Kupferplatte 3 ist auf den Hohenabschnitt H2 beschrankt. Diese ge- 
ringere Dicke 10 zwischen dem Kiihlmittelkanal 9 und der HeiBseitenflache 3a 
der Kupferplatte 3 ist, bezogen auf den Hohenabschnitt H2, in tieferen Ab- 
schnitten kontinuierlich auf den Abstand A u vergrdBert. 

10 

GemaB Fig. 4 ist die Kupferwandstarke einer Trichterkokille 17 vor dem Kuhl- 
medium und / oder die Kuhlnutgeometrie ( Tiefe, Breite, Durchmesser und Ab- 
stand) uber die Kokillenbreite 2 x L unterschiedlich ausgefuhrt. Dadurch wird 
zusatzlich die HeiBseiten-Temperatur uber die Kokillenbreite 2 x L vergleich- 
15 maBigt und uber die Kokillenhohe 12 kann ebenfalls der deutliche Tempera- 
turabfall unterhalb des GieBspiegelbereichs 13 reduziert werden. 

Hierbei (Fig. 4) ist ein Abstand D1 , D3 der HeiBseitenflache 3a der Kupferplatte 
3 in gleichen Breitenabschnitten L1, L3 konstant gehalten. Ferner ist in gleichen 
Breitenabschnitten L1, L2, L3 ausgehend von den Breitenabschnitten L1, L3 mit 
den Abstanden D1 , D3 ein Abstand D2 im Breitenabschnitt L2 zum mittleren 
Bereich auf ein MaB D2 verringert. Mit dem Kiihlkanal 9 in Verbindung stehen- 
de Nuten 15 sind in der Kupferplatte 3 mit ihren Nuttiefen groBer 10 mm und 
kleiner 25 mm ausgefuhrt. 

Bei Anwendung einer Trichterkokille 17 ( fur CSP-Anlagen) betragt der Breiten- 
abschnitt L3 mit dem groBeren Abstand D3 des Kuhlmittelkanals 9 von der 
HeiBseitenflache 3a der Kupferplatte 3 eine Lange von 50 - 80 % des Langen- 
bereichs L im Trichter 1 7a. 

Ein auBen liegender Breitenbereich L1 der Kupferplatten 3 betragt zwischen 50 
- 80 % der halben Breitseitenlange L minus der halben Trichterbreite L3. 

Die Nuten 15 liegen im Breitenabschnitt L1 mit den Abstanden D Cu i und der 
35 Nutentiefe D P n gleich mit L2 und D CU 2 + D P)2 sowie gleich mit L3 und D Cu 3 + D 
pi 3 . Die gesamte Nuttiefe ist kleiner 20 mm und groBer 10 mm. 



20 



25 



30 
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Die Breitenabschnitte L sind mit L1 = 0,5 - 0,8 ( L - T F / 2), L2 = L - (LI + L3) 
und L3 = 0,5 - 0,8 T F l'2 zu bemessen, wobei T F 12 die halbe Trichterbreite be- 
deutet. 
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Bezugszeichenliste 

1 Wasserkasten 

l o 2 Stahleinsatzplatte 

3 Kupferplatte 

3a HeiBseitenflache 

4 Schrauben 

5 GieBhohlraum 
15 6 Stirnseite 

7 Endplatten 

8 Dicke der Endplatte 

9 Kuhlmittelkanal 

1 0 Dicke der Kupferplatte 
20 11 Kuhlmedium 

12 Hohe der Kokille 

1 3 GieBspiegel (- Bereich) 

1 4 Kuhlmittel-Kanalquerschnitt 

1 5 Nuten 
25 16 Nuttiefe 

1 7 Trichterkokille 

1 7a Trichter 

1 7b Trichterquerschnitt 

L halbe Kokillenplattenbreite 
30 L1,L2, L3 Breitenabschnitte 
D Cu 1 , D Cu 2, D Cu 3 Abstande im Kupfer 
Dpi 1 , Dpi 2, D P) 3 Nutentiefe 
T F Trichterquerschnitt 
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Patentanspriiche 

1. StranggieBkokille fur flussige Metalle, insbesondere fur flussigen Stahl, mit 
von Wasserkasten umgebenen, den GieBquerschnitt mit parallelem Verlauf 
bildenden, einander gegeniiberliegenden Einsatzplatten aus Stahl, und an 
den Stahleinsatzplatten anliegenden kassettenartigen Kupferplatten, die den 
GieBhohlraum begrenzen, und ggf. an den Stirnseiten des GieBhohlraums 
eingefugten Endplatten zur Festlegung der GieBstrangdicke, und / oder der 
GieBstrangbreite, die den GieBhohlraum an den Stirnseiten abschlieBen und 
mit in den Kupferplatten an den Grenzflachen zu den Stahleinsatzplatten ei- 
nen Einlass mit einem Auslass verbindende Kuhlmittelkanale, 

dadurch gekennzeichnet, 

aa£s^ie"DlcT<e - (1^ 

(11) und der Kupferplatten-HeiBseite (3a) uber die Breite (2 x L) und / oder 

uber die Hohe (12) unterschiedlich ist. 

2. StranggieBkokille nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kuhlmittelkanale (9) in der Kupferplatte (3) und zumindest teilwei- 
se in der angrenzenden Stahleinsatzplatte (2) verlaufen. 

3. StranggieBkokille nach einem der Anspruche 1 und 2 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im GieBspiegelbereich (13) der Kuhlmittel-Kanalquerschnitt (14) kleiner 
ist als im ubrigen Verlauf des Kuhlmittelkanals (9). 

4. StranggieBkokille nach einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass im GieBspiegelbereich (13) die Dicke (10) zwischen'dem Kuhlmittelka- 
nal (9) und der HeiBseitenflache (3a) der Kupferplatte (3) geringer ist als 
ober- und unterhalb dieses Bereiches. 

5. StranggieBkokille nach einem der Anspruche 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die geringere Dicke (10) zwischen dem Kuhlmittelkanal (9) und der 
HeiBseitenflache (3a) der Kupferplatte (3) auf den Hohenabschnitt (H2) be- 
grenzt ist und in tieferen Abschnitten kontinuierlich auf einen Abstand (A u ) 
vergroBert ist. 

6. StranggieBkokille nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Abstand (D1; D3) der HeiBseitenflache (3a) der Kupferplatte (3) in 
gleichen Hohenabschnitten (L1 ; L3) konstant ist. 

7. StranggieBkokille nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in dem Breitenabschnitt ( L2 ) der Abstand zur HeiBseitenflache (3a) im 
mittleren Bereich geringer als im Randbereich ist. 

8. StranggieBkokille nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mit dem Kuhlmittelkanal (9) in Verbindung stehende Nuten (15) in der 
Kupferplatte (3) mit ihren Nuttiefen (16) groBer 10 mm und kleiner 20 mm 
ausgefuhrt sind. 

9. StranggieBkokille nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Trichterkokille (17) anwendbar ist und dass der Breitenabschnitt 
(L3) mit dem groBten Abstand (D3) des Kuhlmittelkanals (9) von der HeiB- 
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seitenflache (3a)'der Kupferplatte (3) eine Lange von 50 bis 80% des Brei- 
tenbereichs (L) im Trichter (17a) betragt. 

10.StranggieBkokille nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, * 

dass ein auBen liegender Breitenbereich (LI ) der Kupferplatten (3) zwischen 
50 und 80% der halben Breitseitenlange ( L) minus der halben Trichterbreite 
(L3) betragt. 
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